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Abstract of EP0749822 

An extrusion nozzle produces a product from two 
components, where one component is in the 
shape of a star, with the spaces between its arms 
filled by the second component. The nozzle is in 
three zones. In the first (I) an inner tube (9) with a 
star shaped cross section shapes the first 
component. In the second zone (II) this tube 
opens out into a circular cross section, with vents 
(18) through which the second component is fed 
into the gaps between the arms of the star. The 
two components are forced into intimate contact 
with each other in the third zone (III), the second 
product is fed into the nozzle via a helical duct (0) 
opening (16) into an annular chamber (21) with 
longitudinal vents (18) towards the centre. 
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(54) Filtere d'extrusion a deux composants 

(57) Llnvention concerne une fili&re d'extrusion d 
deux composants, dispos&e en aval d'un systeme de 
cuisson extrusion ou d'extrusion du type bi-vis k com- 
partiments s6par6s ou du type monovis avec separation 
en deux du flux, comprenant & la sortie du canal d'arri- 
v6e d'un des composants: 

a) un tube d'amen6e (13) du composant central, 
ledit tube pr6sentant d'amont en aval une premiere 
zone I ayant une section en forme d'&toile (19), une 
seconde zone II avec au moins deux ouvertures 
longitudinales (18) pour permettre rarrivGe du 
second composant, lesdites ouvertures d6bou- 
chant entre les branches de l'6toile et une troisi&me 
zone III permettant le collage des deux compo- 
sants, 

b) un rgpartiteur (14) entourant la premiere zone du 
tube pour cr6er une chambre (21) et permettre 
I'arriv6e du second composant pour les ouvertures 
longitudinales (18) du tube d'amen6e et 

c) une buse (15) prolongeant le rGpartiteur, dimi- 
nuant le volume de la chambre d'arriv6e (21) du 
second composant et entourant la troisi&me zone 
III du tube d'amen6e(13). 
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Description 

L'invention concerne une filiere d'extrusion k deux 
composants, disposee k la sortie d'un systeme de cuis- 
son extrusion ou d'extrusion et permettant de fabriquer s 
des boudins ou des croquettes comportant des bandes 
longitudinales colorees de deux couleurs diff6rentes. 

Le brevet EP 169126 concerne d6j& une installa- 
tion de fabrication d'un produit alimentaire composite 
par extrusion. Cependant, ce type d'instailation permet 10 
bien de fabriquer un produit bi-composant, mais celui-ci 
a sort un fourrage absolument invisible de I'exterieur et 
une enveloppe externe, qui est seule visible, soit les 
deux composants sont cOte k cdte. 

Le brevet FR 25 72 899 concerne des produits four- 15 
r6s fabr'qu6s par extrusion avec une filiere comportant 
un tube interne et un tube externe coaxiaux permettant 
de s£parer deux flux. Ces tubes de g6ometrie simple ne 
permettent pas d'obtenir des produits dont le fourrage 
est visuellement perceptible en surface de i'extrudat. De 20 
plus, la mise en contact des deux flux n'intervient qu'£ 
une faible distance de la sortie, ce qui limite les possibi- 
lity de recollement. 

Le brevet US 4,786,243 concerne un produit com- 
portant des bandes longitudinales, mais la solution 25 
technique met en oeuvre imperativement deux extru- 
deurs dont les flux se reunissent dans des tubes 
coaxiaux munis d'un d§f lecteur central. Cette technolo- 
gie, et en particulier ce deflecteur peut engendrer des 
probiemes de flux et de recollement des deux boudins 30 
en sortie de machine. 

Le but de la pr6sente invention est de realiser une 
f ili&re d'extrusion permettant de fabriquer un produit bi- 
composant dans lequel le consommateur peut voir 
directement qu'il s'agit d'un produit composite, ledit pro- 35 
duit presentant en coupe, sur I'un des composants, la 
forme d'etoile. D'autre part, la filiere selon l'invention 
permet un recollement intime entre les deux flux. 

L'invention concerne une f ili&re d'extrusion k deux 
composants, disposee en aval d'un systeme de cuis- 40 
son-extrusion ou d'extrusion du type bi-vis k compart- 
ments s§par6s ou du type monovis avec separation en 
deux des flux, comprenant k la sortie du canal d'arriv6e 
d'un des composants: 

45 

a) un tube d'amenee du composartt central, ledit 
tube presentant d'amont en aval une premiere zone 
ayant une section en forme d'etoile, une seconde 
zone avec au moins deux ouvertures longitudinales 
pour permettre I'arrivee du second composant, les- so 
dites ouvertures debouchant entre les branches de 
retoile et une troisi&me zone permettant le collage 
des deux composants. 

b) un rgpartiteur entourant la premiere zone du ss 
tube pour cr6er une chambre et permettre I'arrivee 

du second composant par les ouvertures longitudi- 
nales du tube d'amenee et 
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c) une buse prolongeant le repartiteur, diminuant le 
volume de la chambre d'arriv6e du second compo- 
sant et entourant la troisi&me zone du tube d'ame- 
nee. 

De maniere g£n6rale, on travaille avec un bi-vis 
dans lequel on fait arriver le produit A dans le fourreau 
comportant la premiere vis entrance k rotation pour 
permettre I'avanc6e du dit produit A et le produit B est 
introduit dans le second fourreau pourvu de la seconde 
vis 6galement entralnge k rotation; les deux compart- 
ments sont s6par6s et on dispose k la sortie de I'extru- 
deur la f iltere d'extrusion selon l'invention. On peut aussi 
disposer deux f ili&res k la sortie de I'extrudeur. 

On peut egalement travailler avec un bi-vis, dans 
lequel on a un seul flux de produit; dans ce cas, il faut 
prgvoir k la sortie de I'extrudeur un systeme de separa- 
tion du flux pour pouvoir ensuite colorer diff6remment 
les deux flux. La filiere selon l'invention est positionnee 
ensuite directement en aval. Si on travaille avec un 
monovis, il faut egalement disposer avant la ou les f ilie- 
res selon l'invention un systeme de separation des flux. 
On utilise avantageusement le systeme faisant I'objet 
du brevet europ6en No. 951 00350.8 du 1 2 janvier 1995, 
depose par la demanderesse. 

On peut preparer avec la f iliere selon l'invention tout 
type de produit provenant d'un systeme de cuisson 
extrusion, k savoir un produit pour I'alimentation 
humaine, comme des cereales pour petit dejeuner 
(temperature comprise entre 120 et 200°C), et des pro- 
duits pour I'alimentation animale, comme des produits 
sees (temperature comprise entre 100 et 130°C), e'est- 
&-dire ayant une teneur en humidite de moins de 15%. 
On peut aussi travailler sur un systeme d'extrusion, par 
exemple pour la fabrication de p§tes alimentaires (tem- 
perature de I'ordre de 70°C). On peut finalement aussi 
envisager la filiere selon ('invention pour la fabrication 
de produits congeies, comme des cremes glac6es. 
Dans ce cas, il faut prevoir sur le fourreau du bi-vis ou 
du monovis et sur la filiere des moyens de refroidisse- 
ment, par exemple un manchon ou circulent des f luides 
de refroidissement, de maniere k arriver k une tempera- 
ture egale ou inferieure k -8°C. 

L'interet de cette filiere est qu'elle ne necessite 
qu'un seul extrudeur ou une seule machine permettant 
de pousser la pdte k travers la filiere. 

La pate de depart peut etre coloree ou non. Si on 
travaille avec des flux s6pares et dej£ colores, il ne reste 
plus qu'£ diriger lesdits flux sur la filiere selon l'inven- 
tion. Si on travaille avec un seul flux de pate non colo- 
ree, il faut d'abord separer les flux et les colorer par 
('injection k ce niveau des colorants souhaites. II est 
egalement possible k ce niveau d'ajuster les viscoses 
de chaque flux par addition d'eau. Les flux peuvent 
recevoir en outre k ce niveau I'adjonction de drfferents 
elements nutritionnels, de texture et autres. 

On comprend bien que dans la filiere selon l'inven- 
tion, le tube d'amenee joue un rdle essentiel; en effet, 
dans la premiere zone, il faut que le composant A soit 
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forme en un boudin de section en etoile, de manigre k 
preparer I'arrivge dans la seconde zone du composant 
B; comme cette seconde zone a une section circulaire, 
elle permet audit second composant de remptir I'espace 
entre les branches de retoile. La troisigme zone du tube 
permet ensuite de coller les composants A et B de 
manigre progressive et prolongge. 

La premiere zone du tube d'amenee peut presenter 
une section en forme d'etoile avec entre 3 et 6 bran- 
ches; dans ce cas, il est bien entendu qu'il faut prgvoir 
dans la seconde zone le nombre correspondant 
d'ouvertures longitudinales, k savoir entre 3 et 6 ouver- 
tures, lesdites ouvertures debouchant entre les bran- 
ches de retoile. Dans cette seconde zone, le rapport 
d'ouverture sur surface totale represente 1/4 k 1/2. La 
troisigme zone du tube d'amenee a normalement une 
section circulaire, comme la seconde zone, mais peut 
aussi avoir une forme carree, ovale ou triangulaire. 

Le fonctionnement de la f iligre selon l'invention sera 
d6crite de manigre plus exhaustive en relation avec les 
figures. A la sortie de la filigre, il est prgvu un syst&me 
de couteaux rotatifs qui coupent le boudin sortant k la 
longueur souhaitge, soil sous forme de boudins de lon- 
gueur comprise entre 5 et 50 mm, soit sous forme de 
croquettes de dimension plus r6duite. 

Dans le tube d'amenee, on peut travailler avec des 
rapports differents s'agissant des longueurs entre la 
premigre, la seconde et la troisigme zone; ces rapports 
sont normalement compris entre 3:1:1 et 1:1 :1. On pr6- 
fgre travailler avec un rapport de 2/1/1 . 

Le repartiteur et la buse ferment pour des raisons 
de facility de nettoyage deux pieces distinctes. On peut 
aussi envisager qu'ils ne torment qu'une seule pigce. 

L'invention concerne egalement le dispositif de type 
bi-vis ou monovis comprenant au moins une filigre telle 
que d6crite pr6c6demment. De preference, on utilise un 
extrudeur avec deux filigres d'extrusion. 

La suite de la description est faite en relation avec 
les dessins, sur lesquels: 

Fig. 1 est une representation schgmatique en 
coupe partielle d'un systgme bi-vis, 



I'arrivge des composants A et B; ces composants sont 
entraTn6s par la rotation des vis (2,3) vers les canaux de 
sortie (9,10) disposes dans une plaque (1 1) de separa- 
tion des flux. Les deux flux sont ensuite reunis pour con- 
5 verger vers la f iligre (12) selon l'invention. 

En r6f6rence aux figures 2 et 3, la filiere (12) com- 
prend un tube (13) d'amenee du composant central A, 
un repartiteur (14) et une buse (15) prolongeant le 
repartiteur. 

10 Le tube (13) presente done ia zone I de section en 
forme d'etoile, la zone II avec des ouvertures longitudi- 
nales (18) et une zone III. Dans la zone I, le tube pre- 
sente un aiesage (19) en forme d'etoile k 5 branches, 
par contre dans les zones II et HI, le tube a une section 

is circulaire et presente un aiesage (20). La chambre (21) 
est creee par I'espace entre le tube (13) et le repartiteur 
(14) et la buse (15). 

La filiere fonctionne de la manigre suivante: le flux 
du composant A arrivant par le canal (9) entre dans le 

20 tube (13) et est conferme selon I'aiesage (19) sous 
forme d'etoile k 5 branches. Le composant B arrivant 
par le canal (10) penetre dans la chambre (21) par 
i'ouverture (16) pratiqu6e dans le repartiteur (14). 
Le flux A occupe done le centre du tube (13) ainsi 

25 que les branches de retoile. Au niveau de la chambre 
(21), le flux B est mis en contact avec le flux A. Le flux B 
est introduit dans la buse par le repartiteur (14). Grace 
aux ouvertures longitudinales (18), de longueur calcu- 
iee dans la paroi du tube (13), le flux B penetre k I'inte- 

30 rieur du tube. II est force par la partie conique (22) de la 
buse (15) de venir occuper I'espace libre entre les bran- 
ches de retoile occupe par le flux A k i'interieur du tube 
(13). Les deux flux sont alors en contact et comme ils 
sont bloqu6s k I'interieur du tube, ils se collent sur une 

35 longueur bien definie (zone III). 

Le boudin d'extrusion sort alors du tube (13) pour 
etre coupe k une longueur desir6e. La Figure 4 montre 
le boudin (23) constitug par les composants A et B. La 
filigre selon l'invention permet d'obtenir un produit com- 

40 posite duquel il est possible de voir directemerrt les 
deux constituants, ce qui presente pour le consomma- 
teur un attrait certain. 



Fig. 2 est une coupe longitudinale de la filigre selon 
l'invention, 45 

Fig. 3 est une representation en perspective de la 
filigre selon l'invention et 

Fig. 4 est une representation en perspective du pro- so 
duit obtenu avec ia filigre selon l'invention. 



Revendications 

1 . Filigre d'extrusion & deux composants, disposge en 
aval d'un systgme de cuisson extrusion ou d'extru- 
sion du type bi-vis k compartiments s6par6s ou du 
type monovis avec separation en deux du flux, 
caracterisee en ce qu'elle comprend k la sortie du 
canal d'arriv6e d'un des composants: 



La figure 1 repr6sente une machine d'extrusion 
classique (1) k deux vis (2,3). Elle comprend un four- 
reau (4), dans lequel sont placges les deux vis prgcitges 
entra!n6es en rotation par un groupe motor6ducteur 
(non representee Sur chaque vis est enroulg en hglice 
un filet (7), respectivement (8), de pas determine. Sur le 
fourreau (4), il est pr6vu des al6sages (5,6) permettant 



a) un tube d'amenee du composant central, 
ledit tube presentant d'amont en aval une pre- 
55 migre zone ayarrt une section en forme d'etoile, 

une seconde zone avec au moins deux ouver- 
tures longitudinales pour permettre I'arrivee du 
second composant, lesdites ouvertures d6bou- 
chant entre les branches de retoile et une troi- 
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sfeme zone permettant le collage des deux 
composants, 

b) un r6partiteur entourarrt la premiere zone du 
tube pour cr6er une chambre et permettre 5 
i'arrivge du second composant par les ouvertu- 
res longitudinales du tube d'amen6e et 

c) une buse prolongeant le r6partiteur, dimi- 
nuant le volume de la chambre d'arriv6e du 10 
second composant et entourant la troisifcme 
zone du tube d'amen6e. 

2. Fili&re d'extrusion selon la revendication 1 , caracte- 
ris6e en ce que la premiere zone du tube d'amenSe 15 
a une section en forme d'&oile prSsentant entre 3 

et 6 branches et la seconde zone a le nombre cor- 
respondant d'ouvertures longitudinales. 

3. Filifcre d'extrusion selon Tune des revendications 1 20 
ou 2, caract6ris6e en ce que le rapport des lon- 
gueurs pour le tube d'amen6e entre les premiere, 
seconde et troisiSme zone est compris entre 3:1 :1 

et 1:1:1. 

25 

4. Dispositif du type bi-vis ou monovis pour la cuisson 
extrusion ou Pextrusion, caract6ris6 en ce qu'il com- 
prend au moins une f ilfere selon Tune des revendi- 
cations 1 & 3. 

30 

5. Filfere d'extrusion selon Tune des revendications 1 
d 3, caract6ris6 en ce que dans la seconde zone du 
tube d'amen6e du composant central, le rapport 
ouverture sur surface totale repr6sente 1/4 & 1/2. 



55 
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FIG./. 
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